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W MISE EN OEUVRE DE CE PROCEDE. 

(57) La presente invention conceme un procede de condi- 
t&hnement tfun produit sous vide, en enveloppe souple, 
etanche. 

Notamment pour le condition nement d'un produit en vrac 
et/ou presentant des aretes ou pointes agressives pour 
I'enveloppe (18), on tapisse interieurement celle-ci de pa- 
rois semi-rigldes (26 a 29, 57, 59) qui en separent le pro- 
duit conditionne (58), avant de tirer au vide dans I enve- 
loppe (18) puis de termer celle-ci de facon etanche. 

On peut ainsi conditionner dans une enveloppe de faible 
epaisseur des produits qui, en I'absence des parois semi- 
rigides, risqueraient de provoquer un endommagement de 
I'enveloppe et une perte d'etancheite de celle-ci. 
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La presente invention concerne un precede de conditionnement 
d'un produit, sous vide, en enveloppe souple. etanche, notamment un 
produit en vrac et/ou presentant des aretes ou pointes agressives pour 
l'enveloppe, notamment sous forme seche, consistant a placer l'enveloppe 
ouverte dans une cavite ouverte, de forme determinee, en l'appuyant 
contre des faces internes de cette cavite, a emplir l'enveloppe du produit, a 
tirer au vide dans l'enveloppe et a fermer celle-ci de fa C on etanche. 

Un tel procede est actuellement connu, et largement repandu, dans 
un mode de mise en oeuvre selon lequel le produit est place directement au 
contact de l'enveloppe etanche qui vient l'epouser etroitement lors du 
tirage au vide en lui appliquant une compression qui fige l'ensemble 
forme par le produit et son enveloppe dans la forme determinee qui lui a 
ete communiquee par la cavite. 

Dans ce mode de mise en oeuvre actuellement connu, le procede de 
conditionnement sous vide donne toute satisfaction lorsqu'il s'agit de 
conditionner des produits pulverulents ou granulaires en vrac, voire 
textures mous ou souples. avec ou sans liquide, sous des volumes pouvant 
aller de l'ordre de quelque centaines de centimetres cube au metre cube 
des lors que Ton choisit convenablement I'epaisseur du materiau 
constitutif de l'enveloppe. en fonction de la nature de ce materiau. 
Cependant, des lors que le produit a conditionner presente des aretes ou 
pointes agressives pour l'enveloppe, par exempie s'il s'agit de 
conditionner en vrac un produit au moins partiellement realise par 
estampage de tole d'acier, ou encore de conditionner individuellement ou 
25 par groupes ranges des produits presentant egalemcnt des aretes ou 
pointes agressives pour l'enveloppe, tels que des coffrets metalliques ou 
des pignons de chaine, le mode de mise en oeuvre actuellement connu du 
procede de conditionnement precite ne donne plus satisfaction dans la 
mesure ou, si l'on veut eviter la dechirure de l'enveloppe, il est necessaire 
30 d'augmenter considerablement I'epaisseur du materiau la constituant. ce 
qui porte atteinte a sa souplesse, e'est-a-dire a la possibility de la stocker et 
de la transporter sous un volume reduit a l'etat vide, rend moins facile le 
controle du maintien du vide a l'interieur apres remplissage dans la 
mesure oil sa relative rigidite n'autorise que peu de modifications de son 
35 aspect selon qu'elle est placee interieurcment sous side ou a la pression 
ambiante, et greve considerablement les prix de revient. 
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Le but de la presente invention est de remedier a ces inconvenients 
et a cet effet, on propose un procede de conditionnement d'un produu 
sous vide, du type indique en preambule, caracterise en ce que Ton tapisse 
interieurement l'enveloppe de parois semi-rigides longeant 
respectivement lesdites faces internes de la cavite avant ou, au plus tard. 
pendant son remplissage en produit et en ce que I'on couvre egalement 
celui-ci d'une paroi semi-rigide avant de tirer au vide et de fermer 
l'enveloppe de fagon etanche. 

Les parois semi-rigides ainsi intercalees entre le produit 
conditions et l'enveloppe permettent de repartir sur celle-a les 
contraintes resultant de son application sur le produit conditions du fan 
du tirage au vide, c'est-a-dire d'eviter son endommagement par les aretes 
ou pointes agressives que peut presenter ce produit. 

II devient ainsi possible de conditioner un produit en vrac et/ou 
presentant des aretes ou pointes agressives dans une enveloppe reahsee 
dans un materiau qui. s'il entrait directement au contact des aretes ou 
pointes agressives. ne leur resisterait pas. On peut meme condmonner 
aussi un tel produit sous forme seche, c'est-a-dire en 1'absence de tout 
Uquide susceptible de jouer un role d'amortisseur ou de iubrifiant v,s-a- 
vis de l'enveloppe et de proteger ainsi celle-ci dans une certaine mesure. 

Ainsi pour le conditionnement de petites pieces mecamques 
realisees par estampage de tole d'acier sous forme d'un parallelepipede 
rectangle de 400 mm sur 400 mm sur 246 mm. on a obtenu de bons resultats 
en utilisant une enveloppe realisee en un materiau choisi dans un groupe 
comportant des materiaux monocouches tels que le polyethylene ou 
multicouches tels qu'un complete polyethylene-polyamide-polyester. 
dans une gamme d'epaisseurs comprise entre 100 ,m et 140 ,m. etant 
entendu que ce choix de materiaux pourrait donner satisfacuon pour 
d'autres dimensions de conditionnement et pour d'autres types de produus 
conditionnes. et ne constitue en tout etat de cause qu'un exemple non 
limitatif dont on pourra s'ecarter tout en restant dans le cadre de 
l'invention. 

De preference, afin d'eviter un endommagement de l'enveloppe par 
les parois semi-rigides. celles-ci presentent des coins arrondis. 

On peut prevoir une solidarisation des parois semi-rigides avec 
l'enveloppe par divers moyens, et par exemple par collage ponctuel ou 
soudure ponctuelle, mais on prefere utiliser a cet effet I'appui mutuel du 
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pr oduit conditionne et de 1'enveloppe, du au poids du produit et a sa 
Tendance a s'etaler s'il s'agit d'un produit en vrac. au cours du 
remplissage, puis 1'effet du tirage au vide notamment apres 
renveloppe. Ainsi, selon un mode de mise en oeuvre prefere. on tap,ss 
ZJL ent renveloppe en placant les parois semi-rigides en apput 
contre elle sans utiliser de moyens de solidarisation mutuelle. 

L'appui des parois semi-rigides contre 1'enveloppe. dans une 
disposition relative precise facilitant le remplissage et evitant notamment 

•insinuer entre les parois semi-rigides et 1'enveloppe au nsque de 
a X orer ensuite celle-ci lors du tirage au vide peut etre favorise s, selon 
un mode de mise en oeuvre prefere de la presente invenuon. on real.se au 
m oins certaines des parois semi-rigides par phage d'une bande sem, 
rig ide de telle sorte qu'el.es soient liees entre elle. : de preferenc . ^on 
prevoit egalement a cet effet que les parois presented des bords hbre 
que Pan Place en recouvrement mutuel en tapissant internment 

1,em ' e efdepit de ses avantages, le procede selon Invention reste 
economique dans la mesure ou les parois semi-rigides peuvent etre 
realisees en un materiau choisi dans un groupe component le 
polvpropvlene. le PVC. le polyethylene haute densite, dans une gamme 
d^epLeur comprise entre 250 ,» et 350 ,m. ces chois ayant donne tout 
satisfaction pour les dimensions de conditionnement precedemment 
indiquees mais ne constituant. au meme titre que ces dunens.ons, qu un 
esemple non limitatif dont on pourra s'ecarter sans sortir pour autant du 
cadre de la presente invention. 

Selon les cas, on peut consumer la cavite de forme determmee. dans 
laquelle on place 1'enveloppe pour I'emplir. par un carton ou analogue 
dais lequel on laisse 1'enveloppe apres 1'avoir fermee de facon etanche ; 
on entend ici par "carton ou analogue" une boite ou une ca.sse en 
ma teriau rigide ou semi-rigide. tel que du carton ou du bois. que 1 on peu 
ensuite transporter et stocker, generalement apres 1'avoir fermee apres 
fermeture etanche de 1'enveloppe. pour proteger cette derniere et le 
produit qu'elle contient sous vide. On peut cependant egalement consumer 
5 la cavite par une matrice de soutien provisoire. dont on extrait 
1'enveloppe apres 1'avoir fermee de fagon etanche ; apres avoir extran de 
la matrice de soutien provisoire 1'ensemble forme par 1'enveloppe et le 
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produit qu'elle contient sous vide, ainsi que par les parois semi-rigides 
intercalees entre eux, on peut ensuite soit stocker et transporter tel quel 
cet ensemble, soit l'engager dans un carton ou analogue, comme on l'a 
defini precedemment ; dans ce cas. le carton ou analogue peut defimr 
interieurement ladite forme determinee, communiquee a l'ensemble 
forme par l'enveloppe et le produit qu'elle contient sous vide, auquel cas 
un seul ensemble est conditionne par carton ou analogue, mais on peut 
egalement prevoir de conditionner ptusieurs de ces ensembles, de 
preference a l'etat mutuellement juxtapose dans une disposition relauve 
determinee, a 1'interieur d'un carton ou analogue de plus grandes 
dimensions. Le carton ou analogue, generalement ferme, peut ainsi serv.r 
au transport et au stockage d'un ou plusieurs ensembles. 

On observera que le conditionnement selon 1'invention ne 
necessite pas l'etablissement d'un vide pousse dans l'enveloppe, compte 
tenu des materiaux compatibles avec la mise en oeuvre de ce precede et 
plus particulierement de la souplesse de ces materiaux ; ainsi, on a obtenu 
de bons resultats aux essais en etablissant dans l'enveloppe, par tirage au 
vide, une depression de I'ordre de 100 a 150 millibars, etant entendu que 
cette valeur n'est indiquee qu'a titre d'exemple non limitatif. 

En particulier, cette valeur est suffisante pour detecter une 
eventuelle perte de vide, e'est-a-dire une eventuelle contamination, 
lorsque le produit conditionne doit etre maintenu en ambiance sterile, 
auquel cas on sterilise de preference l'ensemble forme par le produit. les 
parois semi-rigides et l'enveloppe apres avoir ferme celle-ci de facon 
etanche. sans etre oblige d'avoir recours a un conditionnement en tunnel 

ou chambre sterile. 

Naturellement, le procede selon l'invention s'applique plus 
particulierement au conditionnement d'un produit presentant des aretes 
ou pointes agressives pour l'enveloppe. notamment d'un produit en vrac 
et/ou presentant des aretes ou pointes agressives pour l'enveloppe mats il 
pourrait egalement etre utilise pour conditionner sous vide un produvt 
quelconque des lors que l'on ne souhaite pas. pour une raison quelconque, 
que l'enveloppe soit placee directement au contact de ce produit. 

Compte tenu de 1'originalite que constitue, pour l'ensemble obtenu 
par mise en oeuvre du procede selon l'invention, la presence des parois 
semi-rigides entre le produit conditionne et l'enveloppe souple, etanche, 
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soumise a une depression interne, la presente invention s'etend a un tel 
ensemble. 

D'autres caracteristiques et avantages du procede selon 1 invention 
et de 1'ensemble obtenu ressortiront de la description, ci-dessous, d'un 
; exemple non Hmitatif. mais actuellement prefer*, de mise en oeuvre du 
precede, ainsi que des dessins annexes qui font partie integrate de cette 
description. 

. u figure 1 illustre. en une vue en perspective, differentes etapes de cet 
exemple de mise en oeuvre du procede selon Invention, ainsi que les 

) different* composants utilises a cet effet, a savoir une caisse en carton. 

" une enveloppe. des parois semi-rigides et un produit en vrac. presentant 
des aretes ou pointes agressives pour 1'enveloppe. 

. Us figures 2 et 3 illustrent deux exemples de realisation de 1'enveloppe, 

en une vue en perspective analogue a celle de la figure 1 avec coupe par 
5 un premier plan vertical median repere en a la figure 1. 1'enveloppe 
~ etant supposee occuper une orientation dans laquelle elle est ouverte vers 

le haut. comme e'est le cas pendant la mise en place des parois serm- 

rigides et du produit. 

. La figure 4 montre une vue en plan d'une paroi semi-rigide utthsee en 
20 deux exemplaires dans le cas de cet exemple de mise en oeuvre. 1'un des 
esemplaires etant place sous le produit et l'autre au-dessus. 
. U figure 5 montre le developpement, a plat, d'une bande groupant 
plusieurs parois semi-rigides articulees entre dies par des ponts de 
matiere et destinees a envelopper lateralement le produit condit.onne. 
25 • La figure 6 montre un detail de cette bande. repere en VI a la figure o. 
. La figure 7 montre une vue de 1'ensemble forme par le carton. 
1'enveloppe souple. les parois semi-rigides et le produit conditionne apres 
fermeture etanche de 1'enveloppe mais avant fermeture du carton, en 
coupe par un deuxieme plan vertical median repere en VH-VI1 a la figure 

1' La figure 8 montre ce meme ensemble, dans une phase ultime precedant 
la fermeture du carton, en coupe par le plan repere en II-II a la figure 1. 
. La figure 9 montre, en une vue en perpsective, une vanante de 
realisation des parois semi-rigides destinees a envelopper lateralement le 
35 produit. 

On a designe par 1 une caisse en carton de type standard, en forme 
de parallelepipede rectangle, comportant une paroi plate, rectangular. 
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de fond 2, dispose horizontalement et tournee vers le bas pour la nnse en 
oeuvre du procede, et quatre parois laterales plates, rectangulaires 3, 4, a. 
6 jointives deux a deux et jointives du fond 2, ces parois laterales 3 a 6 etant 
alors orientees verticalement et dressees vers le haut a partir de la parol 
de fond 2, et presentant. a un meme niveau par rapport a celui-ci, un bord 
superieur respectif rectiligne, alors horizontal, non reference, la cause 1 
comporte en outre quatre rabats 7. 8, 9, 10 plats, rectangulaires, dont 
chacun est articule sur un bord superieur d'une parol laterale respective 
3 a 6 de facon a pouvoir occuper une position d'ouverture du carton 1. 
dans laquelle les rabats degagent une ouverture superieure rectangula.re 
U de celui-ci comme on l'a illustre aux figures 1, 7. 8, ou une position de 
feature de 1'ouverture 11, avec superposition mutuelle de ces rabats 7 a 
10 qui forment alors une paroi plate, rectangulaire. de couvercle 112 
comme on l'a illustre en trait mixte a la figure 8 ; la parol de fond 2 peut 
15 elle-meme etre ainsi constitute de quatre rabats mutuellement superposes, 
de facon non illustree mais bien connue d'un Homme du meuer. 

Les parois U6du carton 1 definissent une cavite interne 12 de 
celui-ci, par une face interne respective 13, 14. 15. 16. 17. rectangulaire et 
plane. Cette cavite 12 est ouverte vers le haut. par 1'ouverture 11. lorsque 
to les rabats 7 a 10 occupent leur position d'ouverture. 

Pour mettre en oeuvre la presente invention, on place a I'mteneur 
de la cavite 12 une enveloppe souple. etanche 18 presentant une forme et 
des dimensions telles qu'elle s'applique au mieux, a plat, sur les faces 
internes 13 a 17 de la cavite 12 et fasse saillie hors de celle-ci. a travers 
75 1'ouverture 11, par une zone superieure 19 dans laquelle 1'enveloppe 18 
definit initialement une ouverture rectangulaire 20 tournee vers le haut 
et reprenant, a 1'epaisseur du materiau constitutif de 1'enveloppe 18 pres. 
la forme de 1'ouverture superieure 11 du carton 1. 

Plus precisement. telle qu'elle se presente lorsqu'elle est engagee 
30 dans la cavite 12 dans des conditions proprcs a permettre la m.se en 
oeuvre de la presente invention, Tenveloppe 18 comporte une paro. de 
fond 21 sensiblement plate, rectangulaire. reprenant approximattvement 
la forme et les dimensions de la face interne 13 definie par la paroi de fond 
2 du carton 1, centre laquelle cette paroi 21 s'applique sensiblement a plat. 
35 et quatre parois laterales 22 a 25 egalement sensiblement plates et 
rectangulaires. s'appliquant sensiblement a plat contre les faces 14 a 17, 
respectivemem, et presentant des dimensions qui correspondent a celles 
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de ces dernieres en direction horizontale ; par contre. dans le sens de la 
hauteur ces parois laterales 22 a 25 presentent une meme dimension 
superieure a la dimension verticale des faces 14 a 17. d'une valeur 
superieure a la moitie de la dimension horizontale des faces 14 et 16 pour 
autoriser la fermeture ulterieure de l'enveloppe 18. 

Les parois 21 a 25 sont etanches et raccordees mutuellement de 
facon etanche. mais peuvent etre realisees de differentes fagons. 

Dans un exemple illustre aux figures 2, 7, 8, les parois laterales 22 a 
75 sont realisees d'une piece, et definies par une gaine tubulaire souple, 
obtenue directement par extrusion, et la parol de fond 21 est rapportee sur 
elles par soudure ; dans un autre exemple illustre a la figure 3. les pares 
de fond 21 et laterales 22 a 25 sont realisees d'une piece, a parur d une 
bande dont on soude deux bords pour former une gaine tubulaire sim.laire 
a celle qui forme les parois laterales 22 a 25 dans I'exemple illustre a la 
15 figure 2. de fagon a definir egalement ces parois laterales 22 a 25. avant de 
' souder la gaine ainsi formee a 1'une de ses extremites et de la replier sur 
elle-meme pour former la paroi de fond 21. selon une technique qui est 
connue en elle-meme et ne sera pas davantage decrite. 

A cet effet. ainsi que pour permettre la fermeture etanche 
20 ulterieure. avec mise en depression interieure, Tenveloppe 1 8 est realisee 
en un materiau soudable, notamment thermo-soudable comme c'est le cas 
des materiaux precites a cet egard. a savoir le polyethylene o» un 
complexe polyethylene-polyamide-polyester. ces exemples n etant 

nullement limitatifs. 
25 Apres avoir ainsi tapisse interieurement la cavite 12 au moyen de 

1'enveloppe 18 en laissant celle-ci ouverte vers le haut. par Touverture 20 
de sa zone superieure 19 en saillie hors de la cavite 12. au-dessus du carton 
1 on tapisse interieurement ses parois laterales 22 a 25 de parois laterales 
sensiblement plates, vertical, respectivement 26. 27, 28. 29. de forme 
30 generale respective rectanguiaire et qui peuvent etre mutuellement 
independantes ou. de preference et comme il est illustre. formees par 
phage d'une bande 130 d'un materiau semi-rigide. dont le developpement 
a plat est illustre a la figure 5 et un detail a la figure 6. 

La bande 130. egalement de forme generale rectangulaire. defin.e 
35 par deux bords comparativement longs 44. 45. pour 1'essentiel rectilignes 
et mutuellement paralleles. et deux bords comparativement courts d4. dd. 
egalement rectilignes pour 1'essentiel et mutuellement paralleles. st 1'on 
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considere son developpement a plat, comporte un pan central 
rectangulaire definissant la paroi 26. deux pans intermedials, egalement 
rectangulaires, definissant les parois 27 et 29. disposees respectivement de 
part et d'autre du pan definissant la paroi 26 et se raccordant a ce pan le 
long d'une ligne respective d'articulation mutuelle 30. 31. et deux pans 
extremes 32. 33 dont chacun est articule sur Tun. respectif. des pans 
intermediates 27 et 29 le long d'une ligne d'articulation respective 34. 3d. 
Les lignes d'articulation 30. 31. 34. 35 sont mutuellement parallels et 
parallel aux bords 54 et 55 de la bande 130. Les lignes d'articulation 30 et 
31 sont mutuellement espacees d'une distance 1. definissant la dimension 
horizontal de la paroi 26. inferieure de quelques millimetres a la 
dimension correspondante de la face 14. et plus precisement, d'une face, 
non reference, de la paroi 22 tournee vers 1'interieur de 1'enveloppe 18 ; 
les lignes d'articulation 30 et 34. d'une part. 31 et 35. d'autre part, sont 
15 mutuellement espacees d'une distance respective L. definissant la 
dimension horizontal de la paroi 27 ou 29. respectivement. infeneure de 
quelques millimetres a la dimension correspondante de la face 1, ou 17. 
respectivement. et plus precisement d'une face, non reference, de la 
paroi 23 ou 25, respectivement. tournee vers 1'interieur de 1'enveloppe 
20 18 ; par contre. chacun des pans extremes 32, 33 presente, 
perpendiculairement a la ligne d'articulation respective 34. 35. entre 
cette ligne d'articulation respective et un bord respectivement 
correspondant 54. 55. rectiligne et parallele a celle-ci, de la bande 130. une 
dimension x inferieure a celle I que presente le pan definissant la paroi 
laterale 26 perpendiculairement aux lignes 30 et 31 mais superieure a la 
moitie de cette dimension 1 du pan definissant la paroi 26. 

Ainsi. en pliant les differents pans a angle droit le long des lignes 
30. 31, 34. 35, on forme directement, par un pan respectif. les parois 
laterals 26, 27, 29 et on forme par superposition mutuelle partielle des 
pans 32 et 33 la paroi laterale 28, comme le montre la figure 1. Les lignes 
de phage 30, 31. 34. 35 definisscnt alors des aretes rectilignes, verticales. 
identifies par les memes references numeriques a la figure 1, et les bords 
44 et 45 de la bande 130 foment des bords libres, respectivement mfeneur 

et superieur, des parois 26 a 29. 
35 Les pans 32 et 33 peuvent etre simplement superposes, sans 

solidarisation mutuelle. 
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De facon non illustree mais aisement comprehensible par un 
Homme du metier, on peut cependant egalement solidariser mutuellement 
les pans 32 et 33 par exemple par collage, soudure, ou agrafage mutuel. Un 
tel agrafage mutuel peut, par exemple, mettre en oeuvre I'engagement 
d a u moins une languette de Tun de ces pans 32 et 33 dans une 
corresponds de 1'autre de ces pans, d'une fa<on qui pourra etre 
aisement deduite de la description, ci-dessous. d'une vanante de 
realisation des parois 26 a 29 illustree a la figure 9. 

Dans le cas de cette variante. on retrouve la realisation de la parol 
laterale 28 sous forme de deux pans partiellement superposes 32. 33. dont 
h un est raccorde, par une ligne respective 34. 35 de pliage a angle 
droit, a une autre parol laterale respective 27. 29 ; par contre, au lieu 
d'etre realisee d'une piece, la paroi laterale 26 est egalement reahsee sous 
forme de deux pans partiellement superposes 62. 63. qui sont en tout point 
similaires aux pans 32 et 33 et sont raccordes chacun. par une hgne 
respective 30. 31 de pliage a angle droit, a Tune, respecuve. de. parois 
laterales 27 et 29. Ainsi. la paroi 27 est realisee d'une seule piece avec les 
pans 3? et 62. par pliage d'une bande 64. approximativement 
rectangu.aire, de materiau semi-rigide. et la paroi 29 est realisee dune 
seule piece avec les pans 33 et 63. par pliage d'une autre bande 65. 
approximativement rectangulaire. de materiau semi-rigide. On assure 
alors de preference par solidarisation mutuel.e des pans 32 et 33 et de 
pans 132 et 133. respectivement. la stabilite de forme des parois 26 et 28 
ou'ils constituent, et notamment une immobilisation relative des pans 32 
et 33 partiellement superposes et des pans 62 et 63 partiellement 
superposes, respectivement, a Vencontre d'une translation relative dans 
,e sens d'un eloignement mutuel des parois 27 et 29 et a rencontre d une 
rotation relative. Cette solidarisation mutuelle peut etre realisee par I un 
Cuelconque des moyens precites a propos d'une eventuelle solidansauon 
mutuelle des pans 32 et 33 du mode de realisation des parois laterales 26 a 
29 illustre aux figures 1 et 5. notamment ; on a illustre a la figure 9 un 
mode de solidarisation mutuelle prefere, selon lequel le pan 32 porte 
solidairement. en une seule piece avec lui, deux languettes 66 dont une 
seule est visible a la figure 9 et qui font saillie. dans des positions 
mu tuellement decalees dans le sens de la hauteur, sur son bord :>4 
constituant un bord de la bande 64 ; chacune de ces languettes 66 est 
engagee dans une feme respective 67 que le pan 33 presente 
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parallelement a son bord 55, constituant un bord de la bande 65. et qu. la 
retient du fait de la semi-rigidite du materiau constitutif de la bande 6. et 
d-une conformation de la languette 66 en pointe de fleche ; de meme. le 
pan 63 presente deux languettes 68. en tout point similaires aux languettes 
5 66. en saiUie sur un bord rectUigne 69 paralieie a .'arete 3 1 et f ormant un 
bord de la bande 65. et ces deux languettes 68 penetrent dans une fente 
respective 70 que le pan 62 presente parallelement a un bord rectiligne 71 
paralieie a l'arete 30 et constituant un bord de la bande 64. 

Les materiaux precedemment indiques comme susceptibles de 
l0 constituer les parois semi-rigides, notamment 26 a 29. se pretent 
particulierement bien a une realisation des lignes de pliage 30 a 3, sous 
forme d'entailles rectilignes non perforantes. amenagees en ligne sur 
une face de la bande 130 destinee a etre tournee vers I'interieur lors du 
pliage. ces entailles alternant avec des zones non entaillees selon une 
15 technique connue d'un Homme du metier. 

On observers que ce mode de realisation des parois laterales 26 a 29 
par pliage d'une bande 130 unique permet d'assurer entre elles une 
continuite interdisant toute fuite du produit a conditionner 58. meme s'll 
s'agit d'un produit en vrac de faible granulomere, entre les paro.s 
70 laterales 26 et 29 etl'enveloppe 18. 

A cet effet contribuent egalement le fait que les dimens.ons 
homontales des parois 26 a 28 soient approximativement identiques aux 
dimensions horizontales des parois respectivement correspondantes 2_ a 
25 de 1'enveloppe 18. du moins si Ton se refere a la face de ces paro.s 
25 tournee vers I'interieur de 1'enveloppe 18. et le fait que le matenau 
constitutif de la bande 130 presente une certaine elasticite. qui tend a 
ramener les pans definissant les parois 26 a 29 dans une relation 
coplanaire. si bien que les parois 26 a 29 se plaquent contre les paro.s 22 a 
25 de 1'enveloppe 18 respectivement. en plaquant ces dernieres contre les 
30 parois 3 a 6 du carton 1, respectivement, que les parois 26 a 29 longent 
aussi etroitement que possible, a l'cpaisseur de 1'enveloppe 18 pres. 

II resulte en outre de ces deux fails que 1'enveloppe 18 est 
maintenue dans une conformation stable, complements de la forme de 
la cavite P, avant le remplissage en produit a conditionner 58, sans que 
35 1'on ait a prevoir de moyens specifiques a cet effet, tels qu'un collage ou 
une soudure des parois semi-rigides 26 a 29 aux parois 22 a 2, de 
1'enveloppe 18 respectivement. 
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Dans un mode de realisation different, selon lequel les parois 26 a 29 
ne seraient pas realises par pliage d'une bande unique 130 m ais seratent 
phvsiquement distinctes, on pourrait assurer cette complementary de la 
forme de l'enveloppe 18 et celle de la cavite 12 par une sohdansauon 
quelle, par exemple par collage ponctue, ou soudure ponctuelle des 
parois semi-rigides 20 a 29 et des parois 22 a 25 de 1 enveloppe 18 
respectivement, ou en utilisant des moyens de retenue prov.sotre de 
parois semi-rigides 26 a 29. introduits par 1'ouverture 20 et enleves apr* 
remplissage au moins partiel de l'enveloppe 18 en produit a condmonner 
58 et avant fermeture etanche de l'enveloppe 18. ou encore en uuhsant ,e 
produit a conditionncr 58 lui-meme dont on placerait une certa.ne 
quantite dans l'enveloppe 18 avant de mettre en place les paro.s sem.- 
rigides 26 a 29 en les faisant glisser entre eux ; dans ce dernier cas une 
parol semi-rigide de fond 57. qui sera decrite ulterieurement, sera.t placee 
sur la paroi de fond 21 de l'enveloppe 18 prealablement a 1'introducnon du 
produit a conditionner 8. De preference, dans ce mode de realisation selon 
lequel les parois 26 a 29 seraient physiquement distinctes. c'est-a-dire se 
jouxteraient mutuel.ement par des bords libres. on prevoirait en outre un 
recouvrement mutue. des parois 26 a 29 au niveau de toute joncuon entre 
ces bords libres. d'une facon qui va etre decrite a present a propos du 
raccordement de ces parois laterales 26 a 29 avec des parois de fond ,7 et de 
couvercle 59, dans le souci d'eviter les fuites du produit conditionne entre 
les parois semi-rigides et l'enveloppe 18. 

Dans le sens de la hauteur, en vue d'assurer un tel recouvrement. 
5 les parois 26 a 29. c'est-a-dire les pans respectivement correspondants de 
~ ,a bande 130. mesures entre les bords 44 et 45. si Ton se refere au mode de 
mise en oeuvre prefere qui a ete illustre. presentent une dimens.on h 
legerement superieure a la dimension que presentent verticalement. 
interieurement, les zones respectives des parois laterales 22 a de 
30 l'enveloppe 18 qui sont accolees aux parois 3 a 5. respectivement. du 
carton 1, c'est-a-dire en pratique superieure aux dimensions vert.cales 
interieures de la cavite 12 a 1'epaisseur, comparativement neghgeable, 
pres de l'enveloppe 18. Ce surcroit de hauteur peut etre par exemple de 
1-ordre de 10 a 40 mm, etant entendu qu'un chiffre different pourrait etre 
35 choisi sans que 1'on sorte pour autant du cadre de la presente invention, et 
notamment un chiffre superieur. 
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Ainsi. comme le montrent les figures 7 et 8 et conformement a la 
presente on dispose les pare, laterales 26 a 29 

Lveloppe 18 en formant sur chacune d'elles un rebord infer eu 

espectif 36 a 39. incurve vers l,nterleur sur la parol de on 1 d 
iJveloppe 18 et en appul vers le bas sur la face 13 de la paro, de fond 2 du 

arton 1 par Hntermediaire de ce«e parol de fond 21. e, ulteneurement, 
oZrmLr chacune de ces parois ,atera.es 26 a 29 un rebord supeneur 
respectif 40. 41. 42. 43 egalement tourne vers I'interieur, comme ,1 

app nrL u :r; C eue « d £S 36 a * P -. « 

eviter 1'endommagement de 1'enveloppe 18 au niveau des coins des parens 
aT rales 27 a 29. ces coins sont arrondis et presentent par exemple la 
d'un quart de cerc.e comme il ressort plus particulierement des 
Hgures 5 et 6 ou Ton a il.ustre un mode de realisation de ces corns he a 
realisation des parois laterales 26 a 29 sous forme d'une bande 130 

"""Tressort de la figure 5 que les deux bords 44. 43 de la bande 130. 
destines a former respectivement des bords inferieur et .upeneur de. 
par ois laterales 26 a 29. presentent a ,eur raccprdement perpend.cu a,r 
aux lignes de phage 30. 31. 34. 35 une encoche respecuve 46. 47. 48 49 e 
50. 51 52. 53. ces encoches etant toutes identiques et decritcs en reference 
alafigure6.aproposdel'encoche51. 

Comme le montre la figure 6. .'encoche >1 setend 
perpendiculairement au bord correspondant 45 de la bande 130 sur une 
profondeur p superieure a la moitie du surcroit de hauteur h par rapport a 
Thauteur interne de la zone de 1'enveloppe 18 logee dans .a cavue 12. « 
par exemple de I'ordre de 30 mm. ce chiffre etant indique a titre d exemp e 
non limitatif. Elle est symetrique par rapport a un axe non referen 
prolongeant la ligne de phage correspondante 31 a ^« 
raccorde. a la profondeur p mesuree a partir du bord correspondant 4 3 . 
par une pointe 56 a partir de laquehe elle s'evase progressive^, vers 
son raccordement avec le bord correspondant 45 de la bande 130. entre 
deux bords rectilignes formant un V incluant un angle a ^ lg u. par 
exemple de 1'ordre de 10'. Ensuite. de cette zone en V au bord 
correspondant 45 de la bande 130. 1'encoche 51 est d« P, - 
bords circulates, presentant un developpement anguhnre legerement 
inferieur a 90' et un rayon identique r 2 inferieur a la profondeur p et par 
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evemple de Pordre de 25 mm, de f«on a t reorder rangenueUemem 
d Ce par, au bord corresponds 45 e, daurre pan aus bords de ,a zone en 
V proche de ,a poin.e 56. Ainsl. a la ft* on ev«= 1-endommagemen de 
renvdoppe 18 par les coins des parois .a.erales 26 e, 29 e, on faCne la 

,mM 2^*: — des disposes analogues ^ 
comme il esc iliusrre a ,a figure 9. ,es parois Umrales 26 a 29 son, 
par phage «, de preference. assemblage de deux bandes 64 e« 6, 

mM ^"ns ,e souc, d*Wr Pendommagemen, de Penvcjoppe 
„ les qu ire coins de u bande ,30. definis pa, raccordemen. de ses bord, 
I"' , 45 avec ses deux au,res bords 54. 55 son, ega.emen, arrond.s 
conies, avec on ra,o„ r, qui es, par evemple de Pordre de 15 mm. can, 
e„,e„du que ce chiffre esr indiqu,i a tirre d'esemplc non limuacf. 

Pour merrre en oeuvre ,e procide ,e,on Pinvenrion. apres avo.r 
p,ace ,enve,op P e .8 dans la cavi.e 12 du car.on 1 ouven, 
Lique pr* M emmen,. e, imrodui, les parois la.eraies 26 a 29 dan 
"enveloppe .8 ouverte. dans des condi.ions ,«,.« que so formen es 
rebords Weneurs 36 a 39 mais sans replier ,e» rebords supeneurs 40 a 43 
on engage par P«»rem« sup^rieure ouver,e 20 de I'enveloppe 18. en,re 
Z paTs .Lalea 26 a 29. an, paroi de Tend 57 que ,a figure 4 mon.re en 

Ce,,e paroi de fond 57, scmi-rigide comma les parois 26 a 29 mais 
rS alis<e ,„d<pendamme„, de ce,le,ci. es, sensiblemen, pla.e da forme 
.morale recangulaire. e, preseme des dimensions en plan 1 « 

p— JL idenuques au. dimensions que prfcenre. a 
de Penve.oppe 16. la paroi de fond 21 d. ceU.-ci. e, plus pre .semen, 
ensiblemem ega,e, resp.c„vemen, a la dimension 
Dliw 30 e. 3! et a la dimension separan, les ligncs de phage 30 «r 34 ou 3 
« 35. Comma las parois 26 a 29. ,a paro, de fond 57 presenre 

q „a,re coins arrondi, conve.es e, par =«mp,e en quarr de cercle de 
rayon T2- 

Ainsi on pen, pousser la paroi de fond 57 de haut en bas. emre les 
parois ladles 26 a 29. jusqu'a fa placer sensiblemen, en conracr . , p.a, 
Lc la paroi de fond 21 de renvdoppe ,8. ellcmeme sensiblemen, en 
con,acr 4 p.a. avec 1. paroi de fond 2 du carrer 1. si ce n'cs, que les rebords 
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36 a 39 respectifs des parois laterales 26 a 29 s'intercalent entre la parol de 
fond 57 et la parol de fond 21 do 1'enveloppe 18 a la peripherie de la par. 
de fond 57, tout autour de ceded, ce recouvrement mutuel empechant les 
fuitesdeproduit a conditionner 58 entre les parois defend 3 7 et 21. 

Dans une variante non representee, la face de fond 57 pourr.it etre 
realisee d'une piece avec Tune des parois laterales 26 a 29, par exemple 
realisees en bande 130. ou encore former une bande continue avec deux 
d'entre elks, de fagon aisement comprehensible par un Homme du metier 
qui alors, prevoirait de preference de tels recoupments mutuels en 
tou'te zone dans laquel.e deux parois se raccorderaient sans directement 
liees entre elles. 

Ensuite. on emplit 1'enveloppe 18. ou plus precisement 1 espace 
CUmite a Hnterieur de celle-ci par les parois .aterales 26 a 29 et la pan, 
de fond 57. du produit a conditionner, par exemple en vrac, >8 par les 
methodes conventionnelles, de telle sorte que ce produu ,8 affleure 

l'ouverture 11 du carton 1. 

Ensuite, conformant a la presente invention, on d.spose sur le 
produit 58 une paroi de couvercle 59 en tout point identique a la paro, de 
fond 57 et que 1'on dispose entre les parois laterales 26 a 29 avant de 
rabattre sur elles le rebord superieur respectif 40 a 43 de ces derniere, 

Ensuite. on tire au vide a rinterieur de 1'enveloppe 18 et du produu 
58 par des movens egalement conventionnels, et Von ferme la zone 
superieure 19 de 1'enveloppe 18 de fagon etanche, par exemple par 
soudure, de fa.on egalement conventionnelle pour obtenir I'ensemble 
illustre a la figure 7 ou 1'on volt que les parois laterales 22 a 2, de 
1-enveloppe 18 presentent encore une zone superieure en saillie hors de la 
cavite 12 au-dessus du carton 1, mais sont soudees mutuellement avec 
pliage des zones en saillie des parois laterales 20 et 22 pour former un bee 
de telle sorte que la moitie de chacune d'entre elles s'applique sur 1 autre 
moitie. et application a plat des parois laterales 23 et 25 1'une sur 1'autre, 
dans 1'un et 1'autre cas dans la zone superieure 19 de 1'enveloppe 18 ; on a 
designe par 60 la soudure mutuelle etanche. 

Ensuite, comme le montre la figure 8, on rabat la zone supeneure 19 
de 1'enveloppe 18 a plat sur la paroi de couvercle 59, sous forme d'une 
paroi superieure plate 61 de 1'enveloppe 18. puis on ferme le carton 1 par 
rabattement des rabats 7 a 10 sur cette paroi superieure 61 elle-meme 
superposee a la paroi de couvercle 59. avec chevauchement mutuel des 
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rabats 7 a 10 et solidarisation mutuelle pour former la paroi superieure 1 1 2 

du carton 1. , . 

Celui-ci peut ensuite etre stocke et transporte sans risque 
d'endommagement pour 1'enve.oppe 18 par le produit "en vrac 58. 

Dans une variante non illustree mais aisemen, comprehens.ble par 
un Homme du metier, le. differentes operations qui viennent d etre 
decrites commencent non pas par le positionnement de 1'enveloppe 18 
,. in terieur d'une cavite 12 formee par un carton 1. ma,s par 
positionnement, dans des conditions tout a fait analogues, de cette 
enveloppe 18 dans une cavite de forme et de dimensions .denuques a 
cel.es de la cavite 12 mais definie par une matrice de soutien prov.so.re 
On retrouve dans ce cas 1'ensemble des etapes du procede P-edemmen 
decrites si ce n'est qu'apres avoir ferme de facon etanche a zone 
suture 19 de 1'enveloppe 18 et, eventuellemen, forme la paro, 
u erieure plate 61 de celle-ci sur la paroi de couverc.e 5* on e^u de 
cette matrice 1'ensemble forme par 1'enveloppe 18. le produ t ,8 q« eUe 
contient et les parois semi-rigides 26 a 29. 57 a 59 intercalees entr ce 
produit 58 et 1'enveloppe 18 pour, ensuite. soit stocker et transporter « 
ensemble tel que,, soit le placer dans un carton a raison d un ensemb 
par carton dimensionne a la fa.on du carton 1, ou de plusieurs ensembles 
par carton alors dimensionne en consequence. 

De facon genera.e. .'invention est susceptib.e de nombreuses 
variantes et ces variantes ne sortent pas de son cadre. 

Ces variantes peuvent porter notamment sur le choix des matenaux 
constitutifs du carton 1 ou analogue, de 1'enveloppe 18. des parois semi- 
rigides dont on tapisse interieurement celles-ci et du produit condmonne. 
tant en termes de nature que d'epaisseur de parois en ce qui concern. ,1c 
carton ou analogue 1. 1'enveloppe 18 et les parois semi-rigides 26 a 29. 57. 
59 Ces variantes peuvent egalement porter sur la forme que 1'on donne a 
, enveloppe 18 par positionnement provisoire ou defmitif a 1'inteneur 
d'une cavite 12 prealablement a la mise en place des parois semi-ngides 26 
a 29 57 59 et au remplissage en produit a conditionner 58, cette forme 
pouvant'non seulement etre parallelepipedique comme on l'a deem mais 
egalement cylindrique a base polygonale ou circulaire, ou encore autre, le 
nombre et ,a forme des parois semi-rigides 26 a 29. 57. 59, des bandes phees 
et eventuellement assemblies 130, 64, 65 qui constituent de preference au 
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moins certaines d'entre dies ainsi que, le cas echeant, des parois 21 a 25 de 
1'enveloppe 18 etant si necessaire adaptes en consequence. 
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L Precede de conditionnement d'un produit (58), sous vide, en enveloppe 
(18) souple, etanche, notamment un produit (58) en vfac et/ou presentant 
des aretes ou pointes agressives pour l'enveloppe (18), notamment sous 
forme seche, consistant a placer l'enveloppe (18) ouverte dans une cavite 
ouverte (12), de forme determine, en l'appuyant contre des faces 
internes (13 a 17) de cette cavite (12). a emplir l'enveloppe ( 1 8) du produit 
(58), a tirer au vide dans l'enveloppe (18) et a fermer celle-ci de fa C on 
etanche, 

caracterise en ce que l'on tapisse interieurement 1 enveloppe (18) 
de parois semi-rigides (26 a 29, 57) longeant respectivement lesdites faces 
internes (13 a 17) de la cavite (12) avant ou, au plus tard. pendant son 
remplissage en produit (58) et en ce que l'on couvre egalement celui-ci 
d'une paroi semi-rigide (59) avant de tirer au vide et de fermer 
l'enveloppe (18) de fagon etanche. 

2, Precede selon la revendication 1, caracterise en ce que les parois semi- 
rigides (26 a 29, 57, 59) presentent des coins arrondis. 
i Precede selon l'une quelconque des revindications 1 et 2, caracterise en 
ce que les parois semi-rigides (26 a 29, 57, 59) sont realisees en un 
materiau choisi dans un groupe comportant le polypropylene, le PVC, le 
polyethylene haute densite, dans une gamme d'epaisseur comprise entre 
250 urn et 350 nm. 

4. Procede selon l'une quelconque des revindications 1 a 3. caracterise en 
ce que l'on tapisse interieurement l'enveloppe (18) en plagant les parois 
semi-rigides (26 a 29, 57, 59) en appui contre elles, sans utiliser de moyens 
de solidarisation mutuelle. 

5_ Procede selon l'une quelconque des revindications 1 a 4, caracterise en 
ce que l'on realise au moins certaines (26 a 29) des parois semi-rigides (26 
a 29, 57, 59) par phage d'une bande semi-rigide (130) de telle sorte qu'elles 
soient liees entre elles. 

6_ Procede selon l'une quelconque des revendications 1 a 5, caracterise en 
ce que les parois (26 a 29, 57, 59) presentent des bords libres que l'on place 
en recouvrement mutuel en tapissant interieurement l'enveloppe (18). 
£ Procede selon l'une quelconque des revendications 1 a 6, caracterise en 
ce que l'enveloppe (18) est realisee en un materiau choisi dans un groupe 
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comportant le polyethylene, complexe polyethylene-polyamide-polyester, 
dans une gamrae d'epaisseur comprise entre 100 nm et 140 \im. 
8, Precede selon Tune quelconque des revendications 1 a 7, caracterise en 
ce que l'on constitue la cavite (12) par un carton (1) ou analogue, dans 
lequel on laisse Tenveloppe (18) apres Tavoir fermee de facon etanche. 
2, Precede selon Tune quelconque des revendications 1 a 7, caracterise en 
ce que l'on constitue la cavite (12) par une matrice de soutien provisoire, 
dont on extrait Tenveloppe (18) apres l'avoir fermee de facon etanche. 
XO. Procede selon la revendication 9, caracterise en ce que Ton engage 
Tenveloppe (18) dans un carton ou analogue, apres l'avoir extraite de la 
matrice de soutien provisoire. 

11. Procede selon Tune quelconque des revendications 8 et 10. caracterise 
en ce que Ton ferme ledit carton (1) ou analogue apres avoir ferme 
Tenveloppe (18) de facon etanche. 
15 12. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 11, caracterise 
en ce que, par triage au vide, on etablit dans Tenveloppe (18) une 
depression de Tordre de 100 a 150 millibars. 

13, Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 12, caracterise 
en ce que Ton sterilise Tensemble forme par le produit (58), les parois 

20 semi-rigides (26 a 29, 57. 59) et Tenveloppe (12) apres avoir ferme celle-ci 
de facon etanche. 

14. Ensemble obtenu par la mise en oeuvre du procede selon Tune 
quelconque des revendications I a 13. 
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